































































Akulah  yang Bertanggung Jawab Sepenuhnya
Untuk Menentukan Hidupku…………………………………
Aku Tidak  Perlu  Takut  Terhadap  Kebenaran  Diriku  Sendiri, 
Kekuatan-Kekuatan,  Fantasi-Fantasi,  Harapan-Harapan,  Gagasan-
Gagasan, Impian-Impian, Atau Bahkan Sisi Gelap Dirikuuuuuu………
Aku Percaya  Bahwa  “Kegelapan  &  Pergolakan  Selalu 
Mendahului Suatu Ekspansi Kesadaran”.
Aku Membiarkan Orang-Orang Datang & Pergi, & Aku Tetap 
“OkeeEEEee”……………………………………………………………
Aku  Menyadari,
Aku Mungkin Tidak Pernah Merasa Bahwa Aku Sedang Diterima Atau 
Menerima  Segala  Perhatian  Yang  Aku 
Perlukan…………………………………………..
Aku  Mengakui,
Bahwa Realitas Tidak Diserahkan Kepadaku ; Realitas Tergantung Pada 
Harapan-Harapan & Hak-Hakku………………………………
Satu  Per  satu,  Aku  Membuang  Segala  Harapan  Dari  Orang 
Lain……………………………….
Aku  Mendamaikan  Diriku  Dengan  Keterbatasan-Keterbatasan  Yang 
Diberikan Orang Lain Kepadaku & Apa Yang Kuberikan Kepada Mereka, 
Sampai  Aku  Melihat  Perilaku  Orang-Orang  Lain  DeeEEngan  Penuh 
KaAAAAAAAAAAsih & CINtaaaaaa…………………………………
HALAMAN PERSEMBAHAN
Tulisan ini kupersembahkan kepada :
Orang  tua  ku  tercinta  &  tersayaaaaaaaaaaaaang  yang  telah 
memberikan doa & dukungan,........
Mbakyu,,,, kang mas ku,, tersayang...............
Cebret ’n yayange,,,, makasih atas muaaaanya.........yuawww....matur  
tq pokok’e
Na2, ipeh, mbakyu dzaki, laras, siti, deee harum, deee andri,,, keep 
smile and be smart young sist…!!!
Temen2 ku d3: kang yogga, kang luddy, lemoet estia, si cilik uly, si  
cantik  uny,  urul  gendut,  mbakyuuu  alim,  tere  kleopatra,  tri  sipit,  
telooo,  figaaaaaaa  ’n  muaxx.............jangan  lupain  aqqqu  lhooo!!!
smileee,,,,,,,,,,,,,!!! 
Buat  mantanqqqu  yang  sekarang  da  di  jepang  walaupun  qt  dah 
putuuus ’n dirimu g ada disampingkuuu aq tetep semangat menjalani  
hari2  kuu...........karena  kenangan  qt  dulu  memberikuuuu  motivasi 
tersendiri untukqqq,,,,,,,,,,,loveee uuuuuuuuu,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
Buat  mas  budi,  mas  agussss  makasih  zaaaaaaaaaa  dah 
memperlancar magang aqqq di Indofood...........................



























































































dalam   skala   kecil   dan   frekuensi   yang   relatif   sedikit.   Untuk   dapat   terjun 
langsung di dunia masyarakat tidak hanya dibutuhkan pendidikan formal yang 
tinggi dengan nilai memuaskan, namun diperlukan juga ketrampilan (skill) dan 
pengalaman   pendukung   untuk   lebih   mengenali   bidang   pekerjaan   sesuai 
dengan keahlian  yang dimiliki  sesuai   tuntutan  dunia  atau  pasar  kerja   serta 
menambah  wawasan  yang   lebih   luas  kepada  mahasiswa  di  bidang   industri 
hasil   pertanian.  Hal   ini   dapat   diperoleh   di   dunia   luar  melalui   pendidikan 
informal   baik   instansi   pemerintah/swasta,   lembaga   keterampilan   maupun 
terjun langsung dalam perusahaan yang relevan. Keahlian profesi sebagaimana 
diminta  oleh   lapangan kerja,  diperoleh  melalui  proses  kerja   langsung pada 
bidang   pekerjaan   didunia   industri   atas   bimbingan   dan   pengendalian   yang 
seksama.
Salah   satu   program   yang   dapat   ditempuh   adalah  magang   industri. 
Magang   adalah   kegiatan   akademik   (intrakurikuler)   yang   dilakukan   oleh 
mahasiswa dengan melakukan praktek kerja di lembaga­lembaga atau instansi 
yang   relevan   dalam   bidang   industri   pengolahan   hasil   pertanian.   Bentuk 
kegiatan yang dilakukan adalah kerja praktek yaitu mengikuti semua aktifitas 
atau  kegiatan  di   lokasi  magang.  Tujuan  dari  kerja  praktek  magang  adalah 




Kegiatan  magang  dilakukan  di  PT.   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk, 
Noodles   Division,  Semarang   Jawa   Tengah,   sebagai   industri   yang   memproduksi   mi   instan. 
Peningkatan kualitas produk tidak lepas dari pengendalian dan pengawasan agar dicapai  produk 
yang sesuai dengan standar mutu dan penerimaan konsumen.  PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 










pengembangan   dan   perbaikan   kualitas   secara   berkesinambungan,   hal   ini   dilakukan   untuk 
memperlancar arus barang dari produsen ke konsumen. Selain itu dalam melakukan proses produksi 
kebersihan  peralatan,   tempat   produksi   dan  pekerja   sangat   diperhatikan,   hal   ini   dilakukan   agar 


















Mi  merupakan salah satu  jenis  makanan yang sangat populer di  Asia,  khususnya Asia 
Timur dan Asia Tenggara. Menurut catatan sejarah, mi dibuat pertama kali di daratan Cina sekitar 








dibilang  mi   sudah  menjadi  makanan   pokok   kedua   bagi   sebagian   besar  masyarakat   Indonesia. 
Keragaman   jenis  mi   dengan  berbagai   variasi   cara  memasaknya  menjadikan  mi   tetap  memiliki 
banyak peminat. Mi dapat dimasak dengan dicampur berbagai bahan tambahan sehingga menjadi 
lebih variatif dan tidak membosankan (Yuyun, 2008).
































18%,   lebih  kurang 80% penyusun protein  adalah   fraksi  gluten  yang merupakan pembentuk 
struktur kerangka (Nitasari, 2003).
Pada dasarnya tepung terigu mengandung protein yang merupakan zat gizi yang paling 


















amilopektin   terdiri   hingga   100.000   unit   yang   berikatan   membentuk   struktur   rantai 
bercabang (Buckle,1985).
Pengembangan granula pati  dalam air  dingin dapat mencapai 25­30% dari  berat 
semula.  Pada keadaan tersebut granula pati   tidak larut dalam air  dingin tetapi  terbentuk 
suspensi. Dengan makin naiknya suhu suspensi pati dalam air maka pengembangan granula 
semakin  besar.  Mekanisme  pengembangan   tersebut   disebabkan  karena  molekul­molekul 




Air  berfungsi  sebagai  media   reaksi   antara   gluten   dan   karbohidrat,   melarutkan 
garam,  dan  membentuk   sifat   kenyal   gluten.  Pati   dan  gluten   akan  mengembang  dengan 
adanya air. Air yang digunakan sebaiknya memiliki pH antara 6–9, hal ini 
disebabkan  absorpsi  air  makin  meningkat  dengan  naiknya  pH.  Makin 
banyak air yang diserap, mi menjadi tidak mudah patah. Jumlah air yang 
optimum membentuk pasta yang baik (Anonim, 2009).
c. Garam





Soda  abu   merupakan   campuran   dari   natrium   karbonat   dan   kalium   karbonat 




Minyak   dapat   digunakan   sebagai   medium   penggorengan   bahan.   Dalam 
penggorengan, minyak berfungsi sebagai medium penghantar panas, menambah rasa gurih 
dan kalori dalam bahan. Minyak yang telah rusak mengakibatkan kerusakan nilai gizi, tetapi 







C. Proses Pembuatan Mi Instan
Tahapan pembuatan mi  terdiri  dari   tahap pencampuran (mixing),  pembentukan lembaran 




menarik   serat­serat   gluten.   Untuk  mendapatkan   adonan   yang   baik   harus   diperhatikan   jumlah 
penambahan air (28–38%), waktu pengadukan (15­25 menit), dan suhu adonan (24–400C) (Anonim, 
2008).
Proses  roll-pressing/roll-sheeting  (pembentukan   lembaran)   bertujuan   untuk 
menghaluskan seratserat gluten dan membuat lembaran adonan. Pasta yang dipress sebaiknya tidak 
bersuhu rendah yaitu kurang dari 250C, karena pada suhu tersebut menyebabkan lembaran pasta 
pecah-pecah  dan  kasar.  Mutu  lembaran  pasta  yang  demikian  akan 
menghasilkan mi yang mudah patah. Tebal akhir pasta sekitar 1,2–2 mm. Di 
akhir  proses  pembentukan  lembaran,  lembar  adonan  yang  tipis  dipotong 
memanjang selebar 1–2 mm dengan roll pemotong mi, dan selanjutnya dipotong 
melintang  pada  panjang  tertentu,  sehingga  dalam  keadaan  kering 
menghasilkan berat standar (Anonim, 2008).  
Setelah pembentukan mi  dilakukan proses pengukusan. Pada proses  ini 
terjadi  gelatinisasi pati  dan  koagulasi  gluten  sehingga  dengan  terjadinya 
dehidrasi air dari gluten akan menyebabkan timbulnya kekenyalan mi. Hal ini 
disebabkan oleh putusnya ikatan hidrogen, sehingga rantai ikatan kompleks 
pati dan gluten lebih rapat. Pada waktu sebelum dikukus, ikatan bersifat lunak 
dan fleksibel, tetapi setelah dikukus menjadi keras dan kuat (Anonim, 2008). 
Pengukusan  dengan   pemanasan   akan   mengakibatkan   perombakan   struktur   pati   dan 
penurunan integritas granula sehingga terjadi gelatinisasi. Secara alami senyawa pati bersifat tidak 
larut dalam air tetapi menyerap air 15­30%. Dengan peningkatan suhu, ikatan H antara molekul 
amilosa   dan  molekul   air   cenderung   lepas.  Molekul   air   pada   tingkat   energi   lebih   tinggi   dapat 
memperlemah   struktur   pati   dan   secara   bertingkat   terjadi   hidrolisis   molekul   pati.   Selama 
mengembang granula pati melepaskan amilosa dan beberapa molekul amilopektin yang mempunyai 
derajat polimerisasi lebih kecil dan meninggalkan granula secara difusi (Kerr, 1950).
Pengeringan   adalah   pengurangan   sejumlah   massa   air   dari   suatu   bahan.   Pengeringan 







memiliki   keunggulan   rasa   dibandingkan   mi   jenis   lain.   Namun   demikian,   mi   instan   goreng 
disyaratkan agar pada saat perebusan tidak ada minyak yang terlepas ke dalam air dan hasilnya mi 
harus cukup kompak dan permukaan tidak lengket (Made Astawan, 2003).
Setelah pengukusan, mi digoreng dengan minyak pada suhu 140–1500C 
selama  60-120  detik.  Tujuannya  agar  terjadi  dehidrasi  lebih  sempurna 
sehingga kadar airnya menjadi 3–5%. Suhu minyak yang tinggi menyebabkan 
air menguap dengan cepat dan menghasilkan pori-pori halus pada permukaan 
mi, sehingga waktu rehidrasi dipersingkat. Teknik tersebut biasa dipakai dalam 
pembuatan mi instan (Anonim, 2008).
Setelah digoreng, mi ditiriskan dengan cepat hingga suhu 400C dengan 
kipas angin yang kuat pada ban berjalan. Proses tersebut bertujuan agar minyak 
memadat dan menempel pada mi. Selain itu juga membuat tekstur mi menjadi 
keras.  Pendinginan  harus  dilakukan  sempurna,  karena  jika  uap  air 


































bidang   atau   divisi   pengawasan/pengendalian  mutu  mulai   dari   bahan   baku   sampai  menjadi 
produk akhir.
3. Terlibat   atau   praktek   secara   langsung   dalam   kegiatan   instansi/lembaga/perusahaan 












dan   Menteri   Tenaga   Kerja   Soedomo.   Pada   tangal   1   Maret   1994   PT.   Sanmaru   Food 
Manufacturing Co. Ltd bersama dengan perusahaan­perusahaan lainnya bergabung menjadi satu 
perusahaan dengan nama PT. Indofood Sukses Makmur. PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 
Divisi  Noodle  Cabang Semarang merupakan salah satu  cabang dari  Group Indofood Divisi 
Noodle. Cabang­cabang lainnya berada di Medan, Pekanbaru, Palembang, Lampung, Jakarta, 




PT.   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk.  Divisi  Noodle  Cabang  Semarang   terletak  di   Jl. 
Tambak  Aji   2  No.   8  Kelurahan  Tambak  Aji,  Kecamatan  Ngaliyan,   Semarang.  Lokasi  PT. 
Indofood   Sukses  Makmur   Tbk.  Divisi  Noodle  Cabang   Semarang   terletak   di   dalam   suatu 
kawasan industri di Semarang bagian Barat berdekatan dengan jalan utara Semarang­Jakarta, 
sehingga mempermudah proses pendistribusian dan pengangkutan bahan baku dan produk jadi. 




























PT.   Indofood Sukses  Makmur  Tbk.  Divisi  Noodle  Cabang  Semarang  dipimpin  oleh 
seorang  General  Manager  (GM)  yang  memiliki   tugas   pokok  memimpin   dan  mengarahkan 
seluruh  kegiatan  perusahaan  untuk  mencapai  performance  yang   tinggi  dalam menghasilkan 





Departemen  Purchasing  dipimpin   oleh  Purchasing   officer  yang   dibantu   staff­staffnya 
bertugas   melakukan   pengadaan   barang­barang   yang   dibutuhkan   oleh   masing­masing 
departemen.
2) Departemen Finance dan Accounting
Departemen  FA dipimpin  oleh   seorang  Finance  dan  Accounting  Manager   (FAM)  yang 
mempunyai tugas :
Merencanakan dan mengendalikan semua kegiatan keuangan.
Menyajikan   laporan   dan   analisa   keuangan   untuk   mendukung   kegiatan   operasional 
perusahaan.
3) Departemen Personalia
Departemen  Personalia   dipimpin  oleh   seorang  Branch  Personnel Manager  (BPM)  yang 
mempunyai tugas merencanakan, mengkoordinir, mengarahkan dan mengendalikan kegiatan 
kepersonaliaan   yang  meliputi   hubungan   Industrial,   Administrasi,   kepegawaian,   jaminan 
sosial dan pelayanan umum untuk mendukung pencapaian sasaran perusahaan.
4) Departemen Marketing




Departemen   PDQC   dipimpin   oleh  Branch   Procces  Development   and   Quality   Control  
Manager  (BPDQC)   yang   mempunyai   tugas   mengendalikan   mutu   (Incoming   Quality  
Control, Procces Quality Control, Outgoing Quality Control) dan Market Audit. 
6) Departemen Manufacturing





Corfimed Weekly Order  (CWO) yang diterima dan mengendalikan   tingkat  kesediaan 
Raw Material dan Finished Goods sehingga standar Buffer Stock tetap terjangkau.
b) Production 








































































j) Memberikan   kepada   pihak   perusahaan   dalam   hal   tidak   dapat   melaksanakan   tugas 
pekerjaan
k) Mengikuti  kursus  pelatihan   internal   atas   izin  perusahaan  yang  diselenggarakan  oleh 








maupun rohani,  lulus   test   tertulis  dan wawancara serta  memiliki  etos kerja  yang  tinggi  dan 





































kesejahteraan   karyawan   yaitu   dengan   dengan   cara  memperhatikan   kesehatan   karyawannya. 
Pemeriksaan kesehatan pada karyawan dilakukan secara berkala yaitu setiap dua tahun sekali, 




dengan   kebutuhan   dan   kinerja   serta   dilaksanakan   pengembangan   karyawan   disesuaikan 
pengembangan organisasi dan prestasi.  Peningkatan SDM ini dilakukan agar karyawan yang 








digunakan   dalam   proses   produksi   tersebut   dikategorikan   berdasarkan   kandungan   kadar 
glutennya. Tepung terigu yang digunakan dikategorikan dalam dua grade yaitu grade A dan 
grade B. Keduanya memiliki kadar gluten yang beda, grade A kadar glutennya lebih tinggi 








  Tepung tapioka dipasok dari  supplier  Lampung yaitu PT. Sampurna Makmur 
dan PT.  Darma Akrindo.  Bahan pembantu  ini  dipasok/dikirim oleh  supplier  sebulan 





































































2. Benda asing ­ Tidak boleh ada  Tidak boleh ada  Tidak boleh ada
3. Serangga ­ Tidak boleh ada  Tidak boleh ada  Tidak boleh ada 
4. Jenis pati lain ­ Tidak boleh ada  Tidak boleh ada  Tidak boleh ada 
5. Kehalusan (lolos 
ayakan 100 mesh)
­ Min 95 Min 95 Min 95
6. Air % b/b Mak 14 Mak 14 Mak 14
7. Abu % b/b Maks 06 Maks 06 Maks 06
8. Protein (Nx5,7) % b/b Maks 12 10­11 8­9
9. Serat kasar % b/b Maks 0,4 Maks 0,4 Maks 0,4
10. Keasaman (dihitung 
sebagai asam laktat








































Untuk  menjamin   kualitas   produknya  PT.   Indofood   Sukses  Makmur  Tbk,  Noodles  
Division  Cabang Semarang menerapkan sistem pemilihan bahan dasar dan bahan penunjang 
yang sesuai dengan standar mutu nasional. Sehingga pihak supplier harus memproduksi bahan 
baku   dan   bahan   penunjang   yang   akan   dipasok   sesuai   permintaan/sesuai   standar   dari   PT. 
Indofood Sukses Makmur Tbk, Divisi Noodles Cabang Semarang. Bila bahan baku dan bahan 
penunjang yang dikirim tidak sesuai standar maka bahan­bahan tersebut akan dikembalikan ke 











itu   setiap   staf  Quality   Control  RM   (Raw  Material)   harus   melakukan   penanganan   bahan 
baku/bahan penunjang seakurat mungkin. Penanganan bahan baku utama yaitu tepung terigu 
dan   bahan   penunjang   seperti   tepung   tapioka   harus   disimpan   pada   suhu   ruang   dan   tinggi 
tumpukan tidak lebih dari 25 sak,  terhindar dari sinar matahari  dan dalam satu pallet  harus 
berisi 54 sak tepung. Selain itu, perusahaan juga menerapkan sistem FIFO (First In First Out) 
yaitu semua bahan yang masuk lebih awal akan lebih dahulu digunakan untuk proses produksi 











bahan   itu   sendiri   baik   selama   bahan   disimpan  maupun   ketika   digunakan   untuk   proses 
produksi.   Cara   penyimpanan   bahan   dasar,   bahan   penunjang   dan   produk   jadi   sebagai 
berikut :
a) Tepung Terigu dan Tepung Tapioka 





































Pengangkutan   bahan   sebelum  digunakan   untuk  proses   produksi   harus   dilakukan 
dengan benar  sehingga kondisi  bahan  tidak  berubah.  Untuk  itu  pada  waktu  bahan akan 
diangkut menuju gudang RM, bahan diberi alas pallet sehingga kemasan bahan tidak rusak 




b) Kereta  dorong/lori,  untuk  mengangkut    bahan baku dan  bahan penunjang ke 
ruang proses.







bahan  dasar   yang  digunakan  disesuaikan  dengan   fungsi   dari   bahan  dasar   itu   sendiri   sehingga 
















dan   penggunaannya   tidak   begitu   banyak.   Fungsi   dari   tepung   tapioka   adalah   untuk 
mengenyalkan mi.
c) Minyak Goreng
Minyak  yang  digunakan   oleh  PT.   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk,  Noodles  Division 
Cabang Semarang dalam proses produksi mi instan adalah minyak kelapa sawit. Minyak goreng 
berperan   sebagai  medium   penghantar   panas   pada   saat  mi  masuk   dalam   proses  frying.  Di 
samping itu, juga menambah rasa gurih, menambah nilai gizi dan kalori dalam bahan pangan. 
d) Air Alkali
Komposisi   air   alkali  yaitu   air,   garam dapur,  pewarna  kuning  dan   ingredien   lainnya. 
Penggunaan   air  alkali   dalam   pembuatan   mi   instan   untuk   meningkatkan   elastisitas   dan 
fleksibilitas   mi,   mempercepat   pengikatan   gluten,   meningkatkan   kehalusan   tekstur,   serta 
meningkatkan sifat kenyal pada mi.
e) Zat pewarna kuning
Fungsi  zat  pewarna yaitu  memberi  warna  khas  mi yang dihasilkan  dengan kata   lain 
warna mi terlihat seragam dan sesuai yang diinginkan. 
f) Garam dapur (NaCl)











Tahapan   proses   pembuatan  mi   instan  meliputi;   proses   pengayakan   tepung   (screw), 
pencampuran   (mixing),   pengepresan   adonan  menjadi   lembaran   (roll­pressing/roll­sheeting), 
pembentukan mi  (slitting),  pengukusan (steaming),  pemotongan dan pelipatan  (cuttting and 
folding), penggorengan (frying), pendinginan (cooling) dan pengemasan (packing).
1. Penuangan dalam Screw
Pada proses pengayakan/screw  bahan seperti  tepung terigu dan tepung  tapioka  di 
ayak menggunakan ayakan 20  mesh  sebelum dilakukan proses  mixing. Tujuan pengayakan 
yaitu untuk memisahkan kotoran seperti  kerikil,  benang dan kutu dari  tepung agar tidak 
mencemari   produk   akhir.  Mekanisme   kerjanya   yaitu   tepung   yang  masih   berada   dalam 










mesin   mixer   akan   diaduk/dicampur   menggunakan   baling­baling   dimana   waktu   proses 
sampai adonan homogen sudah diatur oleh petugas dengan cara menekan tombol­tombol di 
box panel. Jika waktu sudah 15 menit mesin dengan sendirinya akan mati dan adonan siap 
dijatuhkan ke  feeder.  Pada setiap  line  proses produksi terdiri  dari  dua mesin mixer agar 
proses produksi dapat berjalan secara kontinyu.
Pada  proses   ini   terjadi  dua   tahap  mixing  yaitu  mixing  kering  dan  mixing  basah. 
Proses  mixing  kering   dilakukan   untuk  mencampur   semua   tepung   agar   dapat   homogen 






Pada   proses  mixing  tepung   tidak   akan   berubah   menjadi   bentuk   adonan   yang 
homogen tanpa adanya bahan penunjang seperti air alkali. Dengan adanya air alkali tepung 
dapat  larut  dan   dapat   diubah   dalam   bentuk   gumpalan­gumpalan   adonan   yang   kalis. 
Disamping   itu,   air   alkali   dapat   menghidrasi   gluten   dari   molekul   pati   yang   sangat 




menjadi   lunak dan halus serta elastis.  Selama pembentukan adonan terjadi  reaksi antara 
alkali dengan air yang menghasilkan CO2  sehingga akan membentuk rongga antar granula 
pati yang menyebabkan adonan menjadi lebih ringan, lunak, dan produk yang dihasilkan 
menjadi   elastis   (Nitasari,   2003).  Komposisi   air   alkali   yang  digunakan  di   PT.   Indofood 
Sukses Makmur Tbk. Divisi Noodle Cabang Semarang terdiri dari air, garam dapur, pewarna 
kuning dan ingredien lainnya. 






viskositas,  dan  pH.  Mekanisme kerja  dari   tangki   alkali  yaitu,   tangki­tangki   alkali  yang 
berukuran besar yang berisi  air  alkali  akan mengalirkan air  alkali  ke  tangki  alkali  yang 
berukuran  lebih kecil.  Selanjutnya air  alkali  dialirkan ke mesin  mixer  dengan membuka 
valve tangki alkali/kran dan jika air alkali yang ditambahkan sudah sesuai standar maka kran 
ditutup.
Pada  waktu   proses  mixing,  hal­hal   yang   harus   diperhatikan   adalah   homogenitas 
adonan, warna, jumlah air alkali, penambahan air dan kadar air adonan sehingga adonan 
yang   terbentuk   sesuai   dengan   standar   yang   ada.   Karena   homogenitas   adonan   sangat 
mempengaruhi  kualitas  dari  adonan pada proses  selanjutnya.  Homogenitas  adonan yaitu 





yang   dapat  mempengaruhi   pencapaian   adonan,   sehingga   formulasi   tepung   harus   dapat 




Air   akan   terpenetrasi   ke   dalam  partikel   zat   pati,   semakin   banyak  yang   terpenetrasi 





















melewatkan   untaian   mi   sesudah  slitter  ke   dalam   suatu   jalan   yang   berbentuk   segi 
empat/mangkok  slitter, sehingga terbentuk gelombang mi yang merata dan terbagi dalam 
beberapa jalur. 





lembaran  mi   yang  memiliki   ketebalan   yang   arahnya  menipis   dari   satu  roller  ke  roller 
berikutnya.
Adonan yang berada pada dough feeder untuk selanjutnya di pres menjadi lembaran­
lembaran  adonan   yang   tipis.  Menurut  Made  Astawan,  (2003)   proses   yang   terjadi   saat 
pengepresan adonan yaitu gluten ditarik ke satu arah sehingga serat menjadi sejajar. Karena 
dengan serat gluten yang sejajar akan mengakibatkan kehalusan dan keelastisan mi, serat 
halus,  dan  menghasilkan  mi  yang elastis,   kenyal  dan  halus.  Mesin  roller  pertama yang 
membentuk   adonan  mi   adalah  dough   sheet  yang  kemudian  dilanjutnya  mesin  laminate 
roller. Mesin ini terdiri dari 3 buah roller, dimana pada mesin ini memiliki celah lebih besar 
dari roller berikutnya. Sehingga lembaran mi yang dihasilkan juga memiliki ketebalan yang 




Proses   selanjutnya   adalah   pembentukan   untaian­untaian  mi   yang   bergelombang 








yang   bergelombang   disebabkan   karena   perbedaan   kecepatan   putaran  slitter,   waving 
conveyor  dan  steam   box   conveyor,  artinya   kecepatan   slitter   lebih   cepat   dibangdingkan 







Jumlah   untaian  mi   pada   tiap  mangkok/jalur   berbeda­beda,   hal   ini   dikarenakan 















pada   saat  keluar   dari  roll­press.  Hal   ini  menyebabkan  permukaan   lembaran   adonan 

























mengatur   tekanan   bagian   tengah   dan   belakang   mesin  steamer.   Karena   tekanan   yang 
digunakan mesin steamer bagaian depan, tengah/net, dan belakang berbeda. Tekanan bagian 
depan   dan   belakang   yaitu   0,25   kg/m2  sedangkan   tekanan   bagian   tengah   1,2   kg/m2. 
Perbedaan  tekanan  ini  dilakukan agar  proses  steaming  dapat  berjalan  dengan sempurna. 
Standar tekanan yang digunakan untuk proses steaming yaitu antara 0,25­0,4 kg/m2 selama 
70­73 detik pada suhu 90­1000C dan diharapkan tekanan yang digunakan tidak melebihi dari 


















kuantitas adalah jumlah  steam. Mutu  steam  yang baik adalah steam basah karena dengan 
steam   basah   maka   akan   mempercepat   fungsi   pemanasan,   sedangkan   jumlah   steam 




Mi  yang   keluar   dari  mesin  steamer  akan  mengalami  proses  cutting  dan   foldin.  
Cutting  yaitu  proses pemotongan untaian­untain mi bergelombang dengan ukuran tertentu 
yang sesuai dengan standar, sedangkan folding merupakan proses pelipatan mi menjadi dua 
bagian  yang   sama panjang.  Mesin  yang digunakan  untuk  memotong untaian  mi  adalah 
mesin  cutter.  Cutter  yang   digunakan   untuk   memotong   mi   dilengkapi   dengan  roller 
memanjang dan terdapat pisau yang panjang. Untaian mi yang keluar dari  conveyor steam 
box  akan melawati  roller  kecil yang melintang yang lebih menonjol dibandingkan dengan 
conveyor yang kan melepaskan untaian mi dari  conveyor steam box. Setelah terjadi proses 
pemotongan,  mi   akan   dilipat  menjadi   dua   bagian   yang   sama   panjang   dengan   bantuan 
cangkulan.  Gerangkan  cangkulan/pelipatan  mi  dengan cara  menekan  potongan mi   tepat 
dibagian tegah.
Pada   proses  cutting  ini   sangat   menentukan   kecepatan   dari   keseluruhan   proses 
produksi   dalam   satu   line.   Proses  cutting  dipengaruhi   oleh   rantai   transmisi,   sehingga 
ketegangan rantai­rantai di dalam cutter box harus diperhatikan. Karena rantai yang kendor 
akan menyebabkan;  conveyor net steam box  jalannya tersendat, langkah perputaran pisau 
potong   tidak   stabil,   langkah   ayun   cangkul   pelipat  mi   tidak   stabil,   pelipatan  mi   tidak 
sempurna  dan   kemungkinan  mi  yang   sudah   terpotong   jatuh   ke   lantai.  Kecepatan   yang 
digunakan pada mesin cutter ini bervariasi disesuaikan dengan merk mesin yang digunakan. 




Pengecekan kecepatan alat  cutter  dan  folding  sangat mempengaruhi dari mi yang 
dihasilkan karena apabila kecepatan mesin cutter  terlalu rendah/di bawah standar maka mi 









Frying  merupakan  proses  penggorengan  dengan pemberian  sejumlah  panas  pada 
bahan dengan media minyak/lemak. Tujuan proses  ini  yaitu  untuk mengurangi kadar  air 
bahan dan kemantapan pati tergelatinisasi. Pada proses ini terjadi proses transfer panas dan 
transfer   masa   yang   menyebabkan   adanya   perubahan   sifat   fisikawi,   kimiawi,   dan 
mikrobiologi.  Perubahan fisikawi yaitu untaian mi menjadi porous,  karena adanya panas 
sehingga CO2 terperangkap dalam mi yang akibatnya terjadi pengembangan. Pengembangan 
dari  CO2  tersebut  mendesak  mi  untuk  menggelembung  dan  porous   serta  membebaskan 
partikel air yang terdapat pada mi. Selain itu, juga terjadi perubahan kenampakan yang lebih 










melekat   satu   sama   lain.  Gelombang  mi   berpengaruh   pada   proses  steaming,   frying, 
keawetan mutu minyak dan pemborosan RM di bagian pembungkusan.
Proses pemindahan panas dari minyak goreng ke mi akan berlangsung lebih baik apabila 





Temperatur   minyak   goreng   dan   waktu   penggorengan   berhubungan   erat.   Waktu 
penggorengan   yang   terlalu   singkat   membutuhkan   temperatur   yang   lebih   tinngi. 
Pengaturan temperatur dilakukan dengan mengatur bukaan tiga buah  valve  pemasukan 
minyak goreng sampai didapat temperatur yang semakin ke belakang semakin tinggi. 
Pengaturan   temperatur   dilakukan   untuk   menekan  masuknya   minyak   goreng   secara 
berlebihan ke dalam mi.
Proses  frying  diawali  dengan  tahap  shopping  folding  yaitu,  merapikan  mi  dalam 
mangkok   penggorengan   setelah   pemotongan   dan   pelipatan.   Ukuran   mi   setelah 
penggorengan menjadi seragam karena pengembangan mi selama penggorengan terbatasi 




dan   dapat  matang  merata.  Untuk   itu,   perlu   adanya   pengaturan   temperatur   dengan   cara 
membuka/menutup  valve  karena jika suhu yang digunakan terlalu tinggi akan terjadi  case 
hardening. Pada mesin  fryer  juga dilengkapi dengan alat retainer yang berada disamping 
mesin fryer agar mi HH/HP yang terlepas saat proses frying dapat tertarik keluar dan tidak 
mengendap dibawah mesin   fryer.  Karena  mi  HH/HP yang gosong dapat  mengakibatkan 
kadar   FFA minyak  goreng  menjadi   naik.  Minyak  goreng  bekas  penggorengan   sebelum 
disimpan/ditarik  ke tangki  penyimpanan minyak goreng bekas   terlebih dahulu dilakukan 
















perpindahan panas  yang mengakibatkan  penguapan air  dalam mi  sehingga keawetan  mi 
terjaga dan selama pemanasan, minyak goreng akan mengalami perubahan warna, oksidasi, 
polimerisasi   dan   hidrolisis.   Perubahan   tersebut   tidak   dikehendaki   karena   akan 
mengakibatkan   penurunan   mutu   pada   mi   yang   dihasilkan.   Terutama   oleh   adanya 
pembentukan FFA dimana kadar FFA maksimal 0,25%. Apabila kadar FFA > 0,25% maka 
produk yang dihasilkan akan rancid dan mengakibatkan penurunan masa simpan mi.  Untuk 
menghindari   hal   tersebut   minyak   yang   digunakan   untuk   proses  frying  ditambahkan 
antioksidan untuk mengikat minyak goreng pada tepung terigu sehingga mi yang dihasilkan 
lebih tahan lama. Proses pencampurannya dilakukan dalam tangki pencampur minyak dan 
antioksidan.  Minyak   yang   sudah  bercampur   dengan   antioksidan  disimpan   dalam   tangki 
untuk kemudian digunakan proses frying.
Pada  proses  frying  minyak   akan  mengalami   pemanasan   terus  menerus   sehingga 
secara tidak langsung menyababkan mutu dari minyak goreng menurun. Dengan turunnya 
kualitas   minyak   mengakibatkan   ketengikan   dari   produk   yang   digoreng.  Rancidity 





bebas   dan   gliserol   yang   dapat   mengakibatkan   kerusakan   minyak   karena   terdapatnya 
sejumlah   air   dalam   minyak   tersebut   dan   menyebabkan   timbulnya   rasa   gatal   pada 






mi  yang  dihasilkan  dapat  matang  merata.  Banyak   sedikitnya  minyak/level  minyak  yang 
masih berada dalam mesin fryer dapat dilihat pada alat penunjuk level minyak/level kontrol 
yang  berada   disamping  mesin  fryer.  Dan   level  minyak  dalam  mesin  fryer  harus   dapat 
mencakup permukaan mi, apabila level minyak kurang maka minyak harus ditambahkan 
dengan membuka  valve  pipa  frying/kran.  Penambahan minyak harus  disesuaikan dengan 
jumlah minyak awal yang digunakan.
7. Cooling
Proses  cooling  merupakan proses pendinginan mi setelah keluar dari  mesin  fryer 
sampai pada suhu mi sama dengan suhu ruang yaitu 30­320C. Jenis mesin pendingin yang 
digunakan adalah  jenis  multi  stage.  Mekanisme mesin  cooler  yaitu  mi yang keluar  dari 
mesin fryer akan menuju ke mesin cooler dan mi yang berada pada conveyor di box mesin 
cooler akan melalui empat kali putaran selanjutnya fan akan menghembuskan udara dan uap 






akan   menyebabkan   kondensasi.   Kondensasi   ini   berupa   penguapan   air   yang   kemudian 
menempel pada bagian dalam permukaan etiket. Pada kondisi ini, suhu di luar etiket lebih 
rendah sehingga titik­titik uap air yang menempel di dalam permukaan dalam etiket akan 
mengembun   dan   jatuh   ke   permukaan   mi.   Akibatnya   mi   akan   mudah   ditumbuhi 














Packing  dilakukan  untuk  melindungi  mi   dari   kemungkinan   tercemar   atau   rusak. 
Sehingga dengan adanya kemasan yang menyelimuti mi dapat mencegah masuknya debu, 
serangga   kecil.   Pada   proses   ini   mi,  sauce,   minyak   bumbu,   bumbu,   bawang   goreng 
tergantung dari jenis produk dikemas menjadi satu. Pengemasan dilakukan dua kali yaitu 
pengemasan  primer  dan  pengemasan  sekunder.  Pengemasan  primer  menggunakan  etiket 
yang berasal dari  PT. Cipta Kemas Abadi, sedangkan pengemasan sekunder menggunakan 






masih   dalam   keadaan   bersih   dipisahkan   dan   diletakkan   dalam   kantong   plastik   untuk 
kemudian digiling dan dijadikan serbuk koya. Sedangkan scrab HH berasal dari patahan mi 
yang sudah jatuh ke lantai dan kemudian digiling untuk dijadikan pakan ternak.
Mesin  pengemas  primer   (etiket   sealing  machine)   akan  mengemas  bagian  bawah 
kemasan, dilipat dan direkatkan dengan cara pemanasan  long sealer,  Pada kemasan/etiket 








cabe   dan   lain­lain   sangat   dibutuhkan   karena   jika   produk   yang   sudah   dikemas 
kelangkapannya   kurang  maka   sangat  merugikan   pihak   konsumen   dari   segi   rasa.  Kode 
produksi   sangat   penting   untuk   produk   makanan   karena   dapat   membantu   konsumen 
mengatahui   jangka waktu kadaluarsa  suatu  produk.  Pemberian kode produksi  baik  pada 
etiket dan karton harus dikontrol dan dikendalikan agar tidak salah dalam pemberian kode 
produksi.   Kode   ini  memberikan   informasi   kadarluarsa,   identitas   pelaksanaan   produksi, 
nomor mesin yang dipakai dan tanggal produksinya. Contoh pengkodean yang dilakukan di 
PT.   Indofood   Sukses  Makmur   Tbk.  Divisi   Noodle  Cabang   Semarang  adalah   sebagai 
berikut :
a) 050110 artinya batas akhir konsumsi pada tanggal 5 bulan Januari tahun 2010.





















































































































































































































































2. Benda asing2) ­ Tidak boleh ada















































































tinggi   kualitas  mi   instan  maka   harga   jualnya   juga   akan   semakin   tinggi   pula.  Tetapi   tidak 
menutup kemungkinan bahwa produk mi   instan  dengan harga  jual   rendah  tidak  berkualitas 
karena   semua  produk  yang  dihasilkan  memiliki   jaminan  kualitas.  Adanya  perbedaan  harga 
dilakukan agar dpat dijangkau oleh lapisan masyarakat mulai dari masyarakat ekonomi rendah 
















Finished Goods  (FG) merupakan produk akhir yang telah mengalami  proses  panjang. 
Produk Produk akhir yang sudah disimpan di dalam gudang penyimpanan FG sebelum dikirim/



















perusahaan   siap  untuk  dilakukan  pemerisakaan  dengan  menunjukkan   sampel  mi   berada  di 
ruangan  sheff   life.  Uji   organoleptik  meliputi   organoleptik  mi,   bumbu  dan  minyak   bumbu. 
Pemerisakan   dilakukan   dari   umur   produk   0   bulan   sampai   8   bulan,   jika   produk   hasil 
pemerisakan produk umur 3 bulan sudah tidak layak untuk di konsumsi maka perusahaan akan 
menarik semua produk mi yang berada di pasaran sesuai kode produksi. Analisa kimia meliputi; 














6. Harus  ada  pelindung  misal,   terpal/plastik,   bambu,   tali   yang  dapat  menjamin 
keutuhan/keamanan FG salama pengangkutan.
7. Kendaraan tidak digunakan untuk memuat barang najis/haram.


























dilakukan   secara   tidak   langsung  melalui   pihak   distributor   yaitu   PT.   Indomarco  Adiprima. 
Produk­produk mi instan yang dihasilkan dengan merk Indomie,  Sarimi, Supermi, Nikimiku 
dan Sakura target pembelinya ditujukan oleh semua kalangan baik kalangan atas, menengah dan 



















stainless steel  sehingga  tidak mudah berkarat,  mudah untuk dibersihkan dan tahan  terhadap 
garam.  Pada industri pengolahan makanan persyaratan teknis higienis peralatan/mesin antara 
lain;






Sanitasi  peralatan  dilakukan setiap 1 kali/per  shift  baik sebelum dan sesudah mesin 
digunakan.   Selain   itu,   mesin   yang   tidak   digunakan   juga   dibersihkan   untuk   menghindari 
kontaminasi   silang.  Pembersihan   total   semua  peralatan/mesin  dilakukan   setiap  satu  minggu 
sekali oleh karyawan bagian proses.
3. Sanitasi Pekerja
Kebersihan pekerja industri  makanan sangat penting karena pekerja  terlibat  langsung 
dalam proses pengolahan dan merupakan sumber kontaminasi bagi produk pangan. Kebersihan 




lab/seragam   produksi,   sepatu   boot,  masker   dan   tutup   kepala   sebelum  memasuki   ruang 
produksi.
2) Setiap   pekerja/karyawan   harus   mencuci   tangan   dengan   sabun   antiseptic   dan 
membilas dengan alkohol 70% sebelum dan sesudah memulai pekerjaan.
3) Apabila   hendak   meninggalkan   ruang   produksi,   pekerja/karyawan   harus 
meninggalkan tutup kepala, jas lab dan masker pada tempat yang disediakan.










Sanitasi   selama   proses   produksi   harus   selalu   dilakukan   agar   area   disekitar 
peralatan/mesin   tetap   bersih.   Pembersihan   area   produksi   dari   mesin   screw   sampai   mesin 
pengemas dilakukan hampir setiap hari per shift. Pada saat selesai proses pengayakan, mesin 
screw harus dibersihkan dengan mengambil kotoran­kotoran seperti kerikil, benang, kutu dari 
saringan   dan   membersihkan   area   disekitarnya   dengan   menyapu   sisa­sisa   tepung   yang 
berceceran, sak tepung terigu dan tepung tapioka dirapikan dan secepat mungkin dikirim ke 
gudang   penyimpanan  scrab  sak   agar   tidak   mengganggu   proses   selanjutnya.   Sanitasi   ini 








di   sekitar  mesin   steam harus  dilakukan   setiap  hari   dengan   cara  membersihkan   saluran   air 




Mi yang  jatuh selama proses  baik itu  pada waktu  cutter,  folding,  maupun pada saat 

















pabrik dapat  memicu  timbulnya hal  yang  tidak  diharapkan.  Untuk  itu  perlu  adanya sanitasi 




















kantong plastik  yang berbeda untuk kemudian digiling dan dijadikan pakan ternak,  begitu   juga 
untuk scrab mi yang jatuh ke lantai (berukuran kecil/serbuk). Sedangkan untuk scrab mi HP yang 
masih dalam keadaan bersih ini dijadikan serbuk koya.  Scrab  karton bekas bumbu,  scrab  karton 































B. Produk mi instan yang di produksi di  PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Divisi  Noodle 
Cabang Semarang yaitu; Indomie, Supermi, Sarimi, Sakura dan Nikimiku.
C. Tahap­tahap  proses  produksi  mi   instan  pada  PT.   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk.  Divisi 
Noodle meliputi : penuangan tepung ke mesin screw conveyor, mixing, roll­sheeting dan slitting,  
steaming, frying, cooling dan packing.




1. Untuk  pekerja   bagian   pengakutan  FG ke   transporter   perlu   diberi   pengetahuan   tentang   arti 
pentingnya melindungi  produk dari  kerusakan  fisik  yang dilakukannya seperti,  membanting 
karton berisi mi instan sehingga kondisi karton penyok dan sobek. 
2. Menambahkan   mesin  conveyor  (sebagai   langsir   produk   sebelum   di   lakban)   pada   proses 
produksi sehingga karton  tidak perlu diangkat menuju  Carton Sealing Machine  tanpa harus 
mengurangi jumlah karyawan bagian proses produksi.
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